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Verf ahren und Werkzeugmaschine zum Bearbeiten von 
Radreifen eines Eisenbahnradsatzes 

Die Erf indung betrif f t ein Verfahiren und eine 
Werkzeugmaschine zum Bearbeiten von Radreifen eines . 
Eisenbahnradsatzes. 

Eine Maschine zum Bearbeiten von Radreifen eines 
Eisenbahnradsatzes durch Schleifen ist beispielsweise 
bekannt geworden durch die US -PS 2,754,630^. Bei dieser 
Maschine wird der Radsatz zwischen Kornerspitzen zweier 
Reitstocke auf genommen und von einer Reibrolle in' 
Umdrehung versetzt, wahrend mit einem Schleif werkzeug der 
Radreifen profiliert wird. Insbesondere sind zwei 
Reibrollen vorgesehen, die nicht senkrecht unterhalb des 
zwischen den Kornerspitzen auf genommenen Radsatzes am 
Umfang des Radreifens angreifen sondern seitlich davon. 
Mit der bekannten Maschine lassen sich Radreifen von 
Eisenbahnradsatzen im wesentlichen nur durch Schleifen 
bearbeiten, weil zum Bearbeiten beispielsweise durch 
Drehen oder Frasen gegenuber dem Schleifen wesentlich 
hoheren Schnittkraf te auftreten, die eine genaue 
Bearbeitung des Radsatzes ohne feste Abstutzung im 
Maschinengestell nicht zulassen. Das Maschinengestell der 
bekannten Radsatzschleif maschine ist auf Kufen gelagert 
und somit ortsbeweglich. 

Weiter ist aus der DE 100 25 724 Al ein Verf ahren und 
Maschine zum Bearbeiten von Eisenbahnradern bekannt, 
deren Maschinengestell ebenfalls ortsbeweglich 
ausgestaltet ist. Die Radscheiben oder Bremsscheiben 
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eines in Lagergehausen drehbar gelagerten Eisenbahnrades 
oder Radsatzes werden von einem Spannorgan erfasst, das 
wenigstens an einem Lagergehause angreift, indera der 
Radsatz mit einer Radscheibe auf deren Umfang gegen 
Stiitzrollen gedruckt wird, von denen wenigstens eine das 
Eisenbahnrad oder den Radsatz in Umdrehung versetzt, 
wahrend gleichzeitig ein Werkzeug eine der _Rad- oder 
Bremsscheiben beari>eitet. Diese- Maschine eignet sich /- 
besonders zum Bearbeiten von Eisenbkhyiradern oder 
Radsatzen, welche im Fahrzeug eingebaut sind f wahxend sie 
bearbeitet werden* In Folge ihrer Ortsbeweglichkeit karin • 
die bekannte Mas chine auch zum Bearbeiten von kleinen 
LosgroSen wirtschaf tlich eingesetzt werden. 

Daraus ergibt sich die Aufgabe fur die vorliegende 
Erfindung, die bekannten Verfahren und Maschinen weiter 
zu verbessern und auch fur den Einsatz zur Bearbeitung 
von Radreifen vorzusehen, welche frisch auf die 
Radscheiben von Eisenbahnradsatzen aufgezogen wurden. 
Auch dabei soli der Vorteil der Ortsbeweglichkeit dem 
wirtschaf tlichen Einsatz bei kleineren LosgroSen zu Gute, 
koramen . 

Erf indungsgemaS wird die Aufgabe durch zwei sich 

voneinander unterscheidende Verfahren gelost : 

1 . In dem man den Radsatz mit beiden Radscheiben auf 

mehreren Stutz- und Antriebsrollen einer 

ortsbeweglichen Radsatzmaschine absetzt, 

- die Radsatzwelle zwischen Kornerspitzen von zwei 
abgestiitzten Reitstocken aufnimmt und zentriert, 

- die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
Maschine f eststellt , 

- nach dem Ergebnis der Feststellung zuerst in Z- 
Richtung der Maschine ein Werkzeug zum Bearbeiten des 
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Radreifens von wenigstens einer der beiden Radscheiben 
des Radsatzes einstellt, 

- den Radsatz mit wenigstens einer der Stutz- und 
Antriebsrollen in Drehung versetzt, 

- mit dem Werkzeug- sodann den Rucken des Radreifen 
plant , 

- den geplanten Rucken des Radreifens in Z-Richtung 
abstutzt und 

- den abgestutzten Radreifen mit einem Werkzeug 
profiliert. 

2. Oder in dem man die .Radsatzwelle zwischen Kornerspitzen 
von zwei abgestutzten Reitstocken einer ortsbeweglichen . 
Radsatzbearbeitungsmaschirie aufnimint und zentriert, 

- die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
Maschine feststellt, 

- nach dem Ergebnis der Feststellung zuerst in Z- 
Richtung der Maschine ein Werkzeug zum Bearbeiten des 
Radreifens von wenigstens einer der beiden Radscheiben 
des Radsatzes einstellt, 

- am Radreifen von wenigstens einer der beiden 
Radscheiben des Radsatzes eine Antriebsrolle zur Anlage 
bringt und den Radsatz damit in Drehung versetzt, 

- mit dem Werkzeug sodann den Rucken des Radreifens 
plant, 

- den geplanten Rucken des Radreifens in Z-Richtung 
abstutzt und 

- den abgestutzten Radreifen mit einem Werkzeug 
profiliert . 

Mit dem Begriff „Prof ilierung„ ist jeweils die 
spanabhebende Bearbeitung des auEeren Umrisses des 
Radreifens gemeint. Diese Bearbeitung kann entweder durch 
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Drehen, Frasen oder, wie an sich bekannt, durch Schleifen 
erfolgen. 

Die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
ortsbeweglichen Maschine wird beispielsweise durch 
Antasten eines Bundes oder Absatzes der Radsatzwelle mit 
einem Taster f est'gestellt . Danach wird zuefst der Rucken 
eines oder beider Radreifen der beiden Radscheiben des 
Radsatzes mit je einem Werkzeug geplaht. Bei dieser 
Planung wird zugleich das AR-Mafi zwischen den beiden 
Rucken des Radreif ens eingestellt. Unter dem Begriff „AR- 
Ma£ versteht man den gegenseitigen Abstand der beideh 
Radscheiben. Das AR-Ma£ wird gemessen ' von Radrucken bis 
Radrucken der beiden Radreif en eines Radsatzes. Neben dem 
AR-Mafi ist auch noch das QR-MaS bedeutsam. Das QR-Mafi ist 
der Abstand von Spurkranzinnenf lanke zu 

Spurkranzinnenf lanke gemessen an der Stelle des Ubergangs 
von der Laufflache zum Spurkranz. 

Nachdem man die Rucken der beiden Radreifen geplant hat 
und das AR-MaS erreicht hat, stutzt man zum Profilieren 
der Radreifen die Radscheiben in Z-Richtung mit einer 
Rolle ab. Durch die Abstiitzung der Radscheiben wird 
gewahrleistet , dass sich die Radscheibe bei der 
anschlieSenden Prof ilbearbeitung des Radreifens nicht in 
einer Weise verbiegt, dass Ungenauigkeiten am 
Fertigungsergebnis auftreten. Sobald das AR-Mafi oder das 
QR-MaB eingestellt ist, ubernimmt ein Programm die 
Steuerung der Werkzeugsupporte zur Profilierung der 
Radreifen. 

Am Radsatz gegebenenf alls noch vorhandene Bremsscheiben 
werden ebenfalls mit einem Werkzeug bearbeitet . 
ZweckmaSig kann es sein, fur die Bearbeitung der 
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Radreifen und der Bremsscheiben jeweils dasselbe Werkzeug 
vorzusehen. 

Eine Werkzeugmaschine zum Bearbeiten von Radreifen 
und/oder Bremsscheiben von Eisenbahnradsatzen durch 
spanabhebende Bearbeitung ist gekennzeichnet durch 

- ein. ortsbewegliches Maschinengestell , 

- zwei jeweils in einem Reitstock langs verstchiebbar uhd 
drehbar gelagerte Kornerspitizen, die in Z-Richtung des 
Maschinengestells einen cjegenseitigen Abstand 
entsprechend der Lange der Radsatzwelle voneinander 
haben und miteinander flucht'en, 

- eine gemeinsame Abstutzung ;der beiden Reitstocke, 

- wenigstens- eihe^ Stutz- und/oder Antriebsrolle', • die zur 
Anlage am Radreifen von wenigstens einer der beiden 
Radscheiben des Radsatzes geeignet ist, 

- wenigstens eine Einrichtung zum Feststellen der Lage 
des Radsatzes in der Z-Richtung in Bezug auf die Mitte 
des Maschinengestells, 

- wenigstens einen Werkzeugsupport mit wenigstens einem 
Werkzeug, 

- einen Vorschub zum Bewegen des Werkzeugsupport s 
wenigstens in der X- und Z-Richtung und 

- eine Abstutzung fur den zu reprof ilierenden Radreifen 
in der Z-Richtung. 

Die gemeinsame Abstutzung fur die beiden Reitstocke kann 
aus je einem Joch an jedem Reitstock bestehen und zwei 
die beiden Joche miteinander verbindende Zugstangen, 
welche sich beidseits des zwischen den Kornerspitzen 
auf genommenen Radsatzes langs des Maschinengestells 
erstrecken. 
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Vorteilhaft ist es, wenn fur jede Radscheibe des 
Radsatzes zwei Stutz- und Antriebsrollen vorgesehen sind. 
Dadurch konnen die pro Stiitz- und Antriebsrolle zu 
ubertragenden Drehmomente gering gehalten werden, so dass 
zwischen dem Antrieb und dem Radreifen kein Schlupf 
auftritt. Im Sinne dieser Anordnung werden die beiden 
Stutz- und Antriebsrollen in gegenseitigem Abstand 
voneinander armahernd senkrecht unterhalb des. zwischen . 
den Kornerspitzen auf genonimenen Radsatzes vorgesehen. 
Eine derartige Einrichtung ermoglicht auch das Absetzen 
des Radsatzes auf den Stutz- und Antriebsrollen-, bevor er 
zwischen den Kornerspitzen aufgenommen werden kann. Diese 
Anordnung ist besonders vorteilhaft zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach dem Patentanspruch 1. 

Beim Absetzen eines Radsatzes auf den beiden Stutz- und 
Antriebsrollen ist es vorteilhaft, wenn die Stutz- und 
Antriebsrollen in der X-Richtung verfahrbar sind- Auf 
diese Weise kann der auf den Rollen abgesetzte Radsatz 
auf eine Hohe angehoben werden, wo die Radsatzwelle 
zwischen den Kornerspitzen aufgenommen werden kann. 

Zur Ermittlung der Lage des Radsatzes in Bezug auf das 
Maschinengestell ist ein Taster vorgesehen, der 
wenigstens in Z- und X-Richtung verfahrbar ist . AuSer der 
Verf ahrbarkeit in der X- und Z-Richtung ist es 
vorteilhaft, wenn der Werkzeugsupport auch in der Y- 
Richtung verfahren werden kann. Hierdurch erweitern sich 
die Moglichkeiten fur die konstruktive Anordnung der 
Werkzeugaufnahme fur Werkzeuge und Taster. In diesem 
Sinne ist der Werkzeugsupport auch mit einer 
Werkzeugaufnahme ausgestattet , welche entweder die 
Aufnahme von Bearbeitungswerkzeugen fur den Radreifen 
und/oder die Bremsscheiben oder eines Tasters ermoglicht. 
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SchlieSlich ist eine Stutzrolle vorgesehen, welche 
drehbar gelagert ist in der Z-Richtung langs verschiebbar 
ist und in der Lage ist, in der Z-Richtung wirkende 
Krafte auf zunehmen. Mit Hilfe dieser Stutzrolle wird die 
Radscheibe wahrend des Profilierens des Radreifens auf 
dessen Aufienumfang abgestutzt, so dass sich die 
Radscheibe unter der Last der . Spanabnahme nicht verbiegt, 

Nachfolgend wird die Erf indung an einem 
Ausfuhrungsbeispiel naher beschrieben. 

Es zeigen jeweils in verkleinertem Mafistab die 

- Fig, 1 eine Werkzeugmaschine in der Vorderansicht', 

- Fig. 2 die Abstutzung eines Reitstocks in der 
Draufsicht, 

- Fig/ 3 einen Werkzeugsupport in der Vorderansicht, 

- Fig. 4 einen vergroEerten Ausschnitt ^A,, der Fig. 3 und 

- Fig. 5 einen vergrofierten Ausschnitt „B„ der Fig. 1. 

Seitlich neben der Fig. 1 sind zunachst die Hauptarbeits- 
bzw. Vorschubrichtungen der Drehmaschine perspektivisch 
dargestellt. Es sind dies die Z-Richtung entsprechend der 
Drehachse 24 der Radsatzwelle 7, die X-Richtung 
entsprechend der Lotrechten des Maschinengestells 5 und 
die Y-Richtung entsprechend einer Lotrechten zur 
Zeichenebene der Fig. 1. 

Die Werkzeugmaschine zum Bearbeiten von Radreifen 1 
und/oder Bremsscheiben 18 von Eisenbahnradsatzen 2 weist 
ein ortsbewegliches Maschinengestell 5 auf. Die 
Ortsbeweglichkeit des Maschinengestells 5 wird 
beispielsweise durch Rollen 6 ermoglicht, welche auf 
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Schienen 23 laufen. Zwei Kornerspitzen 8 sind jeweils in 
einem Reitstock 9 langs verschiebbar und drehbar 
gelagert. Die Kornerspitzen 8 haben in Z-Richtung des 
Maschinengestells 5 eineh gegenseitigen Abstand 
entsprechend der Lange der Radsatzwelle 7 yoneinander und 
fluchten miteinander. Uber jeweils ein Joch 20 und zwei 
Zugstangen 21 sind die beiden Reitptocke. 9 gegenseitig 
abgestutzt (Fig. 2) . 

Fur jede Radscheibe 3 des Radsatzes 2 sind zwei Stutz- 
und Antriebsrollen 4 vorgesehen. Die beiden Stutz- und 
Antriebsrollen 4 haben einen gegenseitigen Abstand in der 
Y-Richtung Voneinander urid befindeh sich annahernd 
senkrecht unterhalb des zwischen.den Kornerspitzen 8 
aufgenommenen Radsatzes 2\ Zusatzlich sind die beiden 
Stutz- und Antriebsrollen 4 in der X-Richtung ein- und 
f eststellbar • Somit kann der zu bearbeitende Radsatz 
zunachst auf den Stutz- und Antriebsrollen 4 abgesetzt 
werden und von diesen in eine Hohe gehoben werden, wo 
seine Drehachse 24 mit den beiden Kornerspitzen 8 
fluchtet. 

Vor Beginn der Bearbeitung wird die genaue Lage des 
Radsatzes 2 in Bezug auf die Langsmitte 10 des 
ortsbeweglichen Maschinengestells 5 f estgestellt . Dazu 
wird ein Taster 16 mit einem Bund 15 oder Absatz der 
Radsatzwelle 7 in Beruhrung gebracht, wobei 
stillschweigend davon ausgegangen wird, dass die 
Radsatzwelle 7 selbst bereits eine Vorbearbeitung 
erfahren hat, in deren Verlauf die beiden Radscheiben 3 
auf der Radsatzwelle 7 in der vorgesehenen Position 
angebracht wurden. Der Taster 16 sitzt in einer 
Werkzeugaufnahme 22, welche Teil des Supports 19 ist. 
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Ttfach der Feststellung der Lage des Radsatzes 2 in Bezug 
auf die Langsmitte 10 des Maschinengestells 5 wird der 
Taster 16 aus der Werkzeugaufnahme 22 entnommen und es 
werden an seiner Stelle Schneidwerkzeuge 11 und 14 in die 
Werkzeugaufnahme 22 eingesetzt. Durch Verfahren des 
Supports 19 in Z- und X-Richtung bei gleichzeitiger 
Drehung des Radsatzes 2 kann sodann zunachst der Rucken 
12 des Radreifens 1 geplant werden. Es werden beide 
Rucken 12 der beiden Radreif en 1 zuerst geplant und dabei 
das AR-MaS 13 eingesteljLt . Nach 'dem Planfen der beiden * 
Radreif enrucken 12 wird das Schneidwerkzeug 11 auSer 
Eingriff genommen und durch Bewegung des Supports 19 in * 
der Z- und X-Richtung das Schneidwerkzeug 14 jiuf der 
Vorderseite 25 des Radreifens angesetzt. Mit dem 
Schneidwerkzeug 14 wird schliefilich unter Bewegung des 
Werkzeugsupports 19 nach einem Steueruhgsprogramm mit 
Hilfe des darin eingebauten Vorschubs (nicht gezeigt) die 
Profilierung des Radreifens 1 vorgenotnmen, wie sie in den 
Fig. 1, 2 und 3 erkennbar ist. Wahrend dieser 
Profilierung wird die Radscheibe 3 am Rucken 12 des 
Radreifens 1 von einer Rolle 17 in der Z-Richtung 
abgestutzt. Die Rolle 17 lauft mit dem sich drehenden 
Radsatz 2 urn. 

Zusatzlich zur Profilierung der Radreifen 1 konnen auch 
die Bremsscheiben 18 mit Hilfe der Schneidwerkzeuge 11 
und 14 oder mit besonderen Werkzeugen, welche in die 
Werkzeugaufnahme 22 eingesetzt werden, geplant werden. 
Wie in den Piguren erkennbar sitzen die beiden 
Bremsscheiben 18 auf der Radsatzwelle 7 innerhalb des AR- 
MaEes 13. 
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Bezugszeichenliste 



1 


Radreif en 


2 


Eisenbahnradsafcz 


3 


Radscheibe 


4 


Sfcutz- iind AnhriebsrollGn 


5 


Ma.srh*i np.'ncrpRfpl 1 


6 


Rollen fux Maschineijgesfcell 


7 


Radsatzwelle * 


8 


M * % 

1WX O^J*X. i-< ^iCl^ 


9 


Reifcsfcock 


10 


Mifcfce des Maachinenaestpl 1 q 


11 


Werkzeug 


12 


Rucken des Radrpi f^ri <=; 


13 


AR-MaS 


14 


Werkzeug 


15 


Bund oder Ab^ai"^ 


16 


Taster* 


1 1 


Roile 


18 


Bremsscheibe 


19 


Werkzeugsupport 


20 


Joch 


21 


Zugstange 


22 


Werkzeugaufnahme 


23 


Schiene 


24 


Drehachse des Radsatzes 


25 


Vorderseite des Radreifens 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Bearbeiten von Radreifen eines 
Eisenbahnradsatzes, d a d u r c h 
gekennzei c h n e. t, dass man 

- den Radsatz mit beiden Radscheiben auf mehreren 
. Stutz- und Antriebsrollen einer ortsbeweglichen 

Radsatzmaschine absetzt 

- die Radsatzwelle zwischen Kornerspitzen von zwei 
abgestutzten Reitstocken aufnimmt und zentriert, 

- die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
Maschine feststellt, 

- nach dem Ergebnis der Feststellung zuerst in Z- 
Richtung der Maschine ein Werkzeug zum Bearbeiten des 
Radreifens von wenigstens einer der beiden 
Radscheiben des Radsatzes einstellt, 

- den Radsatz mit wenigstens einer der Stiitz- und 
Antriebsrollen in Drehung versetzt, 

- mit dem Werkzeug sodann den Rucken des Radreifens 
plant, 

- den geplanten Rucken des Radreifens in Z-Richtung 
abstutzt und 

- den abgestutzten Radreifen mit einem Werkzeug 
prof iliert . 

2. Verfahren zum Bearbeiten von Radreifen eines 
Eisenbahnradsatzes, d a d u r c h 
gekennzeichnet , dass man 

- die Radsatzwelle zwischen Kornerspitzen von zwei 
abgestutzten Reitstocken einer ortsbeweglichen 
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Rads at zbe arbe i t ung smas chine aufnimmt und zentriert, 

- die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
Maschine feststellt, 

- nach dem Ergebnis der Feststellung zuerst in Z- 
Richtung der Maschine ein Werkzeug zum Bearbeiten des 
Radreifens von wenigstens einer der beiden 
Radscheiben des Radsatzes einstellt, 

- am Radreif en von wenigstens einer der beiden 
Radscheiben des Radsatzes eine Antriebsrolle zur 
Anlage bringt und den Radsatz damit in Drehung 
versetzt, , 

- mit dem Werkzeug sodann den Rucken des . Radreif ens 
plant, 

- den geplanten Rucken des Radreifens in Z-Richtung 
abstutzt und 

- den abgestutzten Radreifen mit einem Werkzeug 
profiliert. 

3 . Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichne t,.dass man die Radreifen 
durch Drehen, Prasen.oder Schleifen plant und/oder 
profiliert. 

4. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Lage des Radsatzes in Bezug auf die Mitte der 
Maschine durch Antasten eines Bundes oder Absatzes 
der Radsatzwelle mit einem Taster feststellt. 

5. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 7 
dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Rucken der Radreifen der beiden Radscheiben des 
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Radsatzes mit je einem Werkzeug plant, 

. 6 . Verf ahren nach Anspruch 5, dadurch 

gekennzeichnet, dass mkn das„AR-Ma£ 
zwischen den beiden Rucken der Radreifen einstellt. 

7. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass man 
den geplanten Rucken des Radreifens in Z-Richtung mit 
einer Rolle abstutzt. 

8. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass man 
am Radsatz gegebenenf alls vorhandene Bremsscheiben 
mit einem Werkzeug bearbeitet . 

9. Verf ahren nach Anspruch 8, dadurch 
gekennz e i chnet, dass man zum Bearbeiten 
von Bremsscheiben jeweils dasselbe Werkzeug benutzt 
wie zum Bearbeiten von Radreifen. 

10. Werkzeugmaschine zum Bearbeiten von Radreifen 
und/oder Bremsscheiben von Eisenbahnradsatzen durch 
spanabhebende Bearbeitung, 
gekennzeichnet durch 

- ein ortsbewegliches Maschinengestell (5) , 

- zwei jeweils in einem Reitstock (9) 

langsverschiebbar und drehbar gelagerte Kornerspitzen 
(8) , die in Z-Richtung des Maschinengestells (5) 
einen gegenseitigen Abstand entsprechend der Lange 
der Radsatzwelle (7) voneinander haben und 
miteinander fluchten # 

- eine gemeinsame Abstutzung der beiden Reitstocke 
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(9) , 

- wenigstens eine Stutz- und/oder Antriebsrolle (4), 
die zur Anlage am Radreifen (1) von wenigstens einer 
der beiden Radscheiben (3) des Radsatzes (2) bringbar 
ist, 

- wenigstens eine Einrichtung zum Feststellen der 
Lage eines Radsatzes (2) in der Z-Richtung in Bezug 
auf .die Mitte (10) des Maschinengestells (5) , 

- wenigstens einen Werkzeugsupport {19) mit 

- wenigstens einertf Werkzeug (11, 14) 

* - einen Vorschub zum Bewegen des Werkzeugssupports 
(19) wenigstens in der und Z-Richtung und 

- eine Abstutzung fur den Radreifen in der Z- 
Richtung. 

11. Werkzeugmaschine .nach Anspruch 10/ dadurch 
gekennz ei chnet, dass die gemeinsame 
Abstutzung fur die beiden Reitstocke (9) aus je einem 
Joch (20) fur jeden Reitstock (9) und zwei die beiden 
Joche (20) miteinander verbindenden Zugstangen (21) 
besteht . 

12. Werkzeugmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennz ei chnet, dass fur jede Radscheibe 

(3) des Radsatzes (2) zwei Stutz- und Antriebsrollen 

(4) vorgesehen sind. 

13. Werkzeugmaschine nach Anspruch 12, dadurch 
gekennz ei chnet, dass die beiden Stutz- 
und Antriebsrollen (4) in gegenseitigem Abstand 
voneinander annahernd senkrecht unterhalb des 
zwischen den Kornerspitzen (8) aufgenommenen 
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Radsatzes (2) vorgesehen sind. 

14. Werkzeugmaschine nach Anspruch 13 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Stutz- 
und Antriebsrollen (4) in der X-Richtung ein- und 
feststellbar sind. 

15. Werkzeugmaschine nach Anspruch 10, dadurch 

g e ke nnz e i c hne t, dass ein wenigstens in 
Z- und X-Richtung verfahrbarer Taster - (16) vorgesehen 
ist. 

16. Werkzeugmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Werkzeugsupport 
(19) in X-, Y- und Z-Richtung verfahrbar ist. 

17. Werkzeugmaschine nach Anspruchen 15 und 16,. 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Werkzeugsupport (19) eine Werkzeugauf nahme (22)'zur 
Aufnahme eines Bearbeitungswerkzeugs (11, 14) oder 
eines Tasters (16) aufweist. 

18. Werkzeugmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens eine 
drehbar gelagerte und in der Z-Richtung 
langsverschiebbare Stutzrolle (17) vorgesehen ist. 
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ZUSAMMENFAS SUNG 

Der Radsatz (2) mit den beiden Radscheiben (3) wird auf 
mehreren Stutz- und Antriebsrollen (.4) einer 
ortsbeweglichen Radsatzmaschine (5) abgesetzt. Danach 
wird die Radsatzwelle t7) zwischen "kornerspitzen (8) 
zweier Reitstocke (9) aufgenotranen, die ihrerseits 
gegeneinander abgestutzt sind. Die Lage des Radsatzes (2) 
in Bezug auf die Mitte (10) der Maschine (5) wird 
festgestellt . Nach dem Ejrgebnis der Feststellung wird 
zuerst in Z-Richtung der Maschine ein Werkzeug zum 
Bearbeiten des Radreifens (1) von wenigstens einer der 
beiden Radscheiben (3) des Radsatzes (2) eingestellt. Der 
Radsatz (2) wird dabei von einer der Stutz- und 
Antriebsrollen (4) in Drehung versetzt. Mit dem Werkzeug 
wird sodann der Rucken (12) des Radreifens (1) geplant. 
Der geplante Rucken (12) des Radreifens (1) wird in Z- 
Richtung abgestutzt und der so abgestutzte Radreifen (1) 
mit einem Werkzeug beginnend von der Vorderseite (25) des 
Radreifens 1 her profiliert. 

Fur die Zusammenf as sung ist die Figur 1 bestimmt. 



SI/cs 021031 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 
□Iblurred OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

l^LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE^) OR EXHHMT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



